This Page Is Inserted by IFW Operations 
and is not a part of the Official Record 



BEST AVAILABLE IMAGES 

Defective images within this document are accurate representations of 
the original documents submitted by the applicant. 

Defects in the images may include (but are not limited to): 

• BLACK BORDERS 

• TEXT CUT OFF AT TOP, BOTTOM OR SIDES 

• FADED TEXT 

• ILLEGIBLE TEXT 

• SKEWED/SLANTED IMAGES 

• COLORED PHOTOS 

• BLACK OR VERY BLACK AND WHITE DARK PHOTOS 

• GRAY SCALE DOCUMENTS 



IMAGES ARE BEST AVAILABLE COPY. 



As rescanning documents will not correct images, 
please do not report the images to the 
Image Problem Mailbox. 



Process and device for the qualitative assessment of proc ssed sheets 



^Patent Number: 
Publication date: 



US6192140 
2001-02-20 

REINHARD GERALD JOSEF (DE); SCHAEDE JOHANNES GEORG (DE) 
KOENIG & BAUER ALBERT AG (US) 
DE1 96241 96 
Application Number: US19980011470 19980217 

Priority Number(s): DE19961024196 19960618; WO1997DE01201 19970613 
G06K9/00 

B41F21/06, B41F25/00, B41F33/00D, B41F33/02 



Inventor(s): 
Applicant(s):: 
Requested Patent: 



IPC Classification: 
EC Classification: 
Equivalents: 



BR9702306, CN 11 98710, EP0847333, W09748556 



Abstract 



The quality of processed or printed sheets is assessed while the sheets are supported on the periphery of a drum. 
The surface of each drum is provided with sheet leading and trailing end gripper systems which are circumferentially, 
and axially shiftable with respect to each other. Each sheet to be inspected is stretched tightly on the periphery of its 
supporting drum before the quality of the printing or other processing done to the sheet is assessed 
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inspizierenden Bogen auf einer Trommel wahrend der 
Inspektion gastrafft gehalten. 
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Beschreibung 
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Die Erfindung betrifft ein Verfahren und eine Vor- 
richtung zur quaiitativen Beurteilung von bearbeiteten 
Bogen. 

Der Erfindung liegt die Aafgabe zugrunde, ein Ver- 
fahren und eine Vorrichtung zur quaiitativen Beurtei- 
lung von bearbeiteten Bogen zu schaffen. 

Diese Aufgabe wird erfindungsgemaB durch die 



sentiichen aus einem ersten Trommelgrundkorper 22 
mit ersten Segmenten 23, einem zweiten Trommei- 
grundkorper 24 mit zweiten Segmenten 26, ersten 27 
und zweiten Haltevorrichtungen 28. Die Hakevorrich- 
tungen konnen jeweils ais Greifer oder Sauger ausgebil- 
det sein. Der erste Trommelgrundkorper 22 ist mittels 
Hohiwellenzapfen in SeitengestelJen der Auslage S ge- 
lagert. In diesen Hohiwellenzapfen ist eine Welle 29 
schwenkbar gelagert. Aui dieser Weile 29 sind die sich in 



Merkmale des kennzeichnenden Teiles der Anspruche io Umfangsrichtung erstreckenden Segmente 26 neben- 



1,8 und 15gelosL 

In vorteilhafter Weise konnen mit dem erfindungsge- 
maBen Verfahren bzw. der Vorrichtung Fehimessungen 
infolge Falten aufweisender oder tellernder Bogen ver- 
mieden werden. Die Sicherheit der Bildinspektion wird 
insbesondere bei Falten aufweisenden Bogen betracht- 
lich erhohL 

Insbesondere die Anordnung zweier Trommeln, die 
beide zwei Haltevorrichtungen zum Straff en der Bogen 
aufweisen, ermoglicht eine sichere Inspektion der Vor- 
der- und Ruckseite der vdllig Bogen nach vollstandiger 
Bearbeitung. 

Die eriindungsgemaBe Vorrichtung ist in der Zeich- 
nung dargestellt und wird im folgenden naher beschrie- 
ben. 

Es zeigen 

Fig. 1 eine schematische Seitenansicht einer Vorrich- 
tung zum quaiitativen Beurteilen von bedruckten Bo- 
gen; 

Fig. 2 eine schematische Ansicht einer TrommeL 
In einer Bogenbearbeitungsmaschine ist eine Vor- 
richtung zur quaiitativen Beurteilung von bearbeiteten 
Bogen 1 eingebaut Im vorliegenden Ausfuhrungsbei- 
spiel handelt es sich um eine Bogenrotationsdruckma- 



einander befestigL Im Bereich der Enden der Segmente 
26 ist die zweite Haltevorrichtung 28 In Umfangsrich- 
tung und axialer Richtung verschiebbar angeordnet 
Dieses zweite Haltevorrichtung 28 wird von einer 
15 Mehrzahi von in axialer Richtung nebeneinander ange- 
ordneten, gesteuert mil Sauglurt beaufschlagbaren Sau- 
gern28gebildet 

Am Anfang des ersten Trommelgrundkorpers 22 ist 
das erste Haltevorrichtung 27 in Form von steuerbaren, 
20 in axialer Richtung nebeneinander angeordneten Grei- 
fern 27 vorgesehen. Erste 23 und zweite Segmente 26 
sind kammartig ineinander greifend angeordnet, so daB 
eine Icreisbogenxormige Mantelflache 31 gebildet wird 
Der Abstand in Urafangsrichtung von Saugern 28 und 
25 Greifern 27, d. h. eine Lange 131 der Mantelflache 31 in 
Umfangsrichtung ist auf eine Lange 1 1 der zu verarbei- 
tenden Bogen 1 anpafiban Dazu sind die ersten 23 und 
zweiten Segmente 26 in Umfangsrichtung zueinander 
verschwenkbar und nach dem Einstellvorgang feststell- 
30 bar. Im vorliegenden Ausfuhrungsbeispiei ist diese 
Trommel 17, 18 als "doppeltgroBe" Trommel 17, 18 aus- 
gefuhrt, dh.es sind zwei erste 27 und zwei zweite Hal- 
tevorrichtungen 28 mit den zugehorigen Segmenten 23, 
26 zueinander um 180° versetzt am Umfang angeord- 



schine, die Papierbogen auf ihrer Vor- und Ruckseite 2, 35 net. 

3 bedruckL Aus Vereinfachungsgriinden ist nur die Bo- Jeder dieser beiden Trommeln 17, 18 ist eine eigene 

gentransporteinrichrung nach den Druckwerken bis zur Inspektionseinrichtung zugeordneL Diese Inspektions- 

Ablage der Bogen 1 auf Stapel 4, 6, 7 in einer Auslage 8 einrichtung besteht im wesentlichen aus einer Beieuch- 

dargestellt ^ tungseinrichtung 32, 33 und einer Bildaufnahineemrich- 

Unter bearbeiteten Bogen 1 sind beispielsweise be- 40 rung 34, 36. Im vorliegenden Ausfuhrungsbeispiei ist ais 

druckte, gepragte oder auf andere Arten rait einem Mu- Beleuch tungseinrichtung 3Z 33 eine Mehrzahi von Stro- 

sterversehene Bogen 1 zu verstehen. boskopbiitzen 37 vorgesehen, die derart angeordnet 

Im AnschluB an einen nicht dargesteilten Druckzylin- sind, daB eine gleichmaBige Ausleuchtung des zu inspi- 

der ist ein erster Kettenforderer 9 angeordnet. Die Ket- zierenden Bogens 1 erfolgt. D. h. ein Winkel und Ab- 

ten 11 dieses Kettenforderers 9 verlaufen zuerst hori- 45 stand der Lichtaustrittsflache der Stroboskopblitze 37 



zontal in Nahe des Bodens und dann venikal bis uber 
die Stapel 4, 6, 7 der Auslage 8 zu einem ersten Ketten- 
rad 10. An diesen Ketten 11 sind Kettengreifervorrich- 
tungen 12 befestigt Nach dem vertikalen Teii dieses 
ersten Kettenforderers 9 sind horizontal verlaufende 
Ketten 13 eines zweiten Kettenforderers 14 angeordnet, 
an denen ebenfalis Kettengreifervorrichtungen 16 vor- 
gesehen sind Diese Ketten 13 werden von zwei Ketten- 
radern 15, 20 umgelenkt Mit diesen Kettengreifervor- 
richtungen 16 zusammenwirkend ist eine erste Trommel 
17 angeordnet, mit der direkt eine zweite Trommel 18 
zusammenwirkt. AnschiieBend ist ein dritter Kettenfor- 
derer 19 direkt oberhalb der Stapel 4, 6, 7 angeordnet, 
der die Bogen 1 zu den Stapeln 4, 6, 7 der Auslage 8 
fuhrt Die Ketten 38 werden von drei Kettenradern 39, 
41, 42 umgelenkt Im vorliegenden Ausfuhrungsbeispiei 
konnen die Kettengreifersysteme 21 des dritten Ketten- 
forderers 19 die Bogen 1 wahlweise auf einen der drei 
Stapel 4, 6, 7 ablegen. Auf einen (im Beispiel den linken 



60 



sind zur Mantelflache 31 der Trommel 17, 18 und zu dem 
Objektiv der Bildauf nahmeeinrichtung 34, 36 angepaBt. 

Die jeweilige Bildaufnahmeeinrichtung 34, 36 besteht 
vorzugsweise aus zwei in axialer Richtung der Trommel 
17, 18 nebeneinander angeordneten CCD-Flachenka- 
meras 34, 36. 

Von jedem zu inspizierencen Bogen 1 werden vor- 
zugsweise vier, jedem Quadranten entsprechende Ein- 
zelbilder aufgenommen und in einer den CCD-Flachen- 
kameras 34, 36 nachgeschalteten Auswerteeinrichtung 
wieder zu einem Gesamtbild uberlagert Dieses Ge- 
sarntbild wird dann entsprechend beispielsweise dem in 
der DE42 03 366A1 beschriebenen Verfahren ausge- 
wertet. 

Zur Aufnahme der vier Einzelbilder werden von jeder 
der beiden CCD-Flachenkameras 34, 36 zwei aufeinan- 
der foigende Bilder pro zu inspizierenden Bogen 1 auf- 
genommen. 

Die Inspekuonseinrichtung ist nach dem Qbergabe- 



Stapel 7) der drei Stapel 4, 6, 7 werden beispielsweise 65 bereich von zweitem Kettenforderer 14 und erster 

inspizierte Bogen 1 abgelegt, die nicht den vorgegebe- Trommel 17 so angeordnet, daB der zu inspizierende 

nen QuaUtatsanforderungen entsprechen. Bogen I sich nach Straffung im Auswertebericht der 

Die beiden Trommeln 17, 18 bestehen jeweils im we- CCD-Flachenkamera 34 befindet In gleicher Weise ist 
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die zweite Ir.spektionseinrtchtung zwischen dem C'ber- 
gabebereich von erster 17 und zweiter Trommel 18 bzw. 
zweiter Trommel 18 und dritiem Kettenforderer 19 an- 
geordnet. 

Die Funktionsweise der enindungsgemaflen Vorrich- 
tung is: rolgendermaBeri: 

Die Kettengreifervorrichtungen 12 des ersten Ketten- 
fordersrs 9 ubemehmen die bedruckten Bogen 1 von 
einem nich: dargestellten Druckzyiinder. Diese Ketten- 
greifervorrichtungen 12 trans portier en die Bogen 1 zu- 
erst in horizomaler, dann in vertikaler Richiung zu dem 
zweiten iiber den Stapem 4, 6, 7 angeordneten Ketten- 
forderer 14 und ubergeben die 3ogen t an die erste 
Trommei 17. Dabei ergreifen die Greifer 27 der Trom- 
mel 17 den Anfang der zu inspizierenden Bogen 1. Nach 
einer annahernd haiben Umdrehung der Trommel 17 
gelangt das Ende der Bogen 1 in den Bereich der Sauger 
28, die daraufhin mit Saugiuft beaufschlagt werden und 
so das Ende der Bogen 1 ergreifen. AnschiieBend fahren 
die Sauger 28 eine Bewegung sowohl in Umfangsrich- 
tung als auch in axialer Richiung der Trommel 17 aus 
und straff en so den Bogen 1. Der Bogen 1 iiegt nun 
faltenrrei auf der ersten Trommei 17. Im voriiegenden 
Beispiel is: die Ruckseite 3 der Bogen 1 von der Trom- 
mel 17 abgewandt und zeigt in Richiung CCD-FIachen- 
kameras 34. Die Stroboskopblitze 37 beleuchten nun 
erstmals den Bogen 1 und die beiden CCD-rlachenka- 
meras 34 nehmen von der vor laufenden Halfte des 
Bogens 1 die beiden nebeneinanderliegenden Einzeibil- 
der auf. Der Bogen 1 ist also gestrafft be vor das erste 30 
Einzelbild aufgenommen wird. Nach einer der haiben 
Lange des Bogens 1 entsprechenden Drehung der 
Trommel 17 werden nun von der hinteren Halfte des 
Bogens 1 die beiden folgenden Einzelbilder aufgenom- 
men. Erst nachdem alle Einzelbilder bzw. das Gesamt- 35 
bild des Bogens 1 aufgenommen wurde, wird der Bogen 
1 an die zweite Trommel 18 zur Inspekuon der Vorder- 
seite 2 des Bogens 1 ubergeben. 

Die Greifer 27 der ersten Trommel 17 ubergeben den 
Anfang des Bogens 1 an die Greifer 27 der zweiten 40 
Trommel 18. Der Bogen wird somit von der zweiten 
Trommel 18 trans portiert und die auf der ersten Trom- 
mel 17 auBenliegende Ruckseite 3 des Bogens 1 gelangt 
nach irtnen auf die Mantelflache 31 der zweiten Trom- 
mel 18, so daB die Vorderseite 2 des Bogens 1 jetzt 45 
auBen Iiegt Sobald die Sauger 28 der ersten 17 und der 
zweiten Trommel 18 in den Gbergabebereich (d h. in 
den Bereich der gemeinsamen Zentraien der beiden 
Trommeln 17, 18) kommen, wird die Saugiuft der Sauger 
28 der ersten Trommel 17 abgestellt und die Sauger 23 50 
der zweiten Trommel 18 mit Saugiuft beaufschiagL Da- 
durch wird das Ende des 3ogens 1 von den Saugern 28 
der zweiten Trommel 18 ergriffen. AnschiieBend wer- 
den die Sauger 28 der zweiten Trommel 18 in Umfangs- 
richtung und in axialer Richtung der zweiten Trommel 55 
18 bewegt. Dabei ist die von den Saugern 28 auf das 
Ende des Bogens 1 erzeugte Saugkraft so bemessen, daB 
der Bogen 1 zwar gestrafft wird aber der Bogen 1 auf 
den Saugern 28 zu rutschen beginnt, bevor die ReiBfe- 
stigkeit des Bogens 1 uberschritten wird. so 

Erst nachdem der Bogen 1 auf der zweiten Trommei 
18 voilstandig gestrafft wurde, werden Einzeibilder der 
vorlaufenden Halfte der Vorderseite 2 des Bogens 1 
aufgenommen. AnschlieBend werden auch die beiden 
Einzelbilder der hinteren Halfte des Bogens 1 erfafit. ss 
Auch hier wird der Anfang der Bogen 1 erst an die 
Kettengreifervorrichtungen 21 des dritten Kettenforde- 
rers 19 ubergeben, nachdem das Gesamtbild des Bogens 
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1 voilstandig erfaBt wurde. Der dritte Kettenforderer 19 
wird von der Auswerteeinrichtung der Inspektionsvor- 
richtung derart angesteuert, daB dieser die inspiziertea 
den Quaiitatsanspnichen genugenden Bogen 1 wahlwei- 
5 se auf den ersten 4 oder zweiten Stapel 6 ablegt, woge- 
gen die inspizierten, nicht den Qualitatsanforderungen 
entsprechenden Bogen 1 auf den dritten Stapei 7 abge- 
iegt werden. 

Es ist auch moglich, daB die zu inspizierenden Bogen 1 
10 nicht direkt von der ersten Trommel 17 an die zweite 
Trommel 18 ubergeben werden, sondera von mittels 
zwischengeschalteterTransportmixtel, wie z. B. weiterer 
Trommeln, ubergeben werden. Dabei sind diese zwi- 
schengeschalteten Transportmittel derart angeordnet, 
; daB auf der ersten Trommei 17 die erste Seite 3 und auf 
der zweiten Trommel 18 die zweite Seite 2 auBen Iiegt. 

AnsteLlederdie Bogen 1 straff enden Trommeln 17, 18 
kann beispielsweise auch ein Kette nf orderer mit zwe: 
paarweise zusammenwirkenden Haitevorrichtungen 
1 versehen sein. Diese HaJtevorrichtung sind eine die Bo- 
gen 1 straffende Relauvbewegung ausfuhrend angeord- 
net, wobei jeweils eine Haltevorrichtung den Anfang 
und eine Haltevorrichtung das Ende der Bogen 1 er- 
greift 

Bezugszeichenliste 

1 Bogen 

2 Vorderseite 

3 Ruckseite 

4 Stapel 

5 — 

6 Stapel 

7 Stapel 

8 Auslage 

9 Kettenforderer, erster 

10 Kettenrad 

11 Kette 

12 Kettengreif ersystem 

13 Kette 

14 Kettenforderer, zweiter 

15 Kettenrad 

16 Kettengreif ervorrichtung 

17 Trommel 

18 Trommei 

19 Kettenforderer, dritter 

20 Kettenrad 

21 Kettengreif ervorrichtung 

22 Trommelgrundkorper, erster 

23 Segment (22) 

24 Trommelgrundkorper, zweiter 

25 - 

26 Segment (24) 

27 Haltevorrichtung, erste, Greifer 

28 Haltevorrichtung, zweite, Sauger 

29 Welle 

30 - 

31 Mantelflache (17, 18) 

32 Beleuchtungseinrichtung 

33 Beleuchtungseinrichtung 

34 Bildaufnahmeeinrichtung, CCD-FIachenkamera 
35- 

36 Bildaufnahmeeinrichtung, CCD-FIachenkamera 

37 S troboskooblitz (32; 33) 

38 Kette 

39 Kettenrad 
40- 

41 Kettenrad' 



BNSOOCIO: <0E_19624196A1 J_> 



DE 196 24 

5 

42 Kettenrad 

11 Lange des Bogens (1) 

131 Lange der Mantelflache (31) 

Patentanspriiche 5 

1. Vorrichtung zum qualitativen Beurteilen von be- 
arbeiteten Bogen (1) im wesentlichen bestehend 
aus einer Budaufnahmeeinrichtung (34; 36) und 
mindestens einer den Bogen (1) transportierenden 10 
Trommel (17; 18), die mit einer einen Anfang des 
Bogens (1) ergreifenden ersten Kaitevorrichtung 

(27) versehen ist, dadurch gekennzeichnet, da£ auf 
der Trommel (17; 18) mindestens erne zweite, ein 
Ende des Bogens (1) ergreifende Haitevorrichtung 15 

(28) vorgesehen ist und daB diese Haitevorrichtung 
(28) vor einer Inspection des Bogens (1) eine den 
Bogen (1) straffende Bewegung ausfuhrend ange- 
ordnet ist. 

2. Vorrichtung nach Anspruch 1, dadurch gekenn- 20 
zeichnet, daB eine zweite, den Bogen (1) mit seiner 
zweiten Seite (2) auBenliegend transportierende 
Trommel (18) vorgesehen ist, daB diese Trommel 
(18) zwei den Bogen (1) straffende Haitevorrichtun- 
gen (27; 28) aufweist und daB dieser Trommel (18) 25 
eine zweite Biidaufnahmeeinnchtung (36) zugeord- 
net ist 

3. Vorrichtung nach Anspruch I, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die Biidaufnahmeeinnchtung (34; 36) 
aus zwei in axialer Richtung der Trommel (17; 18) 30 
nebeneinander liegenden CCD-Flachenkameras 
(34; 36) besteht 

4. Vorrichtung nach den Anspruchen 1 oder 2, da- 
durch gekennzeichnet, daB eine zufuhrende Haite- 
vorrichtung (16 bzw. 27) und eine abfuhrende Hal- 35 
tevorrichtung (27 bzw. 21) beziiglich der Trommel 
(17 bzw. 18) derart angeordnet sind, daB eine Lange 
der Mantelflache (31) der Trommel (17; 18) zwi- 
schen diesen Haltevorrichtungen (16; 21; 27) in 
Umfangsrichtung groBer als eine maximale Lange 40 
der zu inspizierenden Bogen (I) ist. 

5. Vorrichtung nach den Anspruchen 1 oder Z da- 
durch gekennzeichnet, daB ein Abstand von der 
ersten (27) zu der zweiten Haitevorrichtung (28) 
veranderbar ist 45 

6. Vorrichtung nach den Anspruchen 1 oder 2, da- 
durch gekennzeichnet, daB die den Anfang des Bo- 
gens (1) ergreifende Haitevorrichtung (27) als Grei- 
fer ausgebildet ist 

7. Vorrichtung nach den Anspruchen 1 oder 2, da- 50 
durch gekennzeichnet, daB die das Ende des Bo- 
gens (1) ergreifende Haitevorrichtung (28) als Sau- 
ger ausgebildet ist 

S. Veriahren zur qualitativen Beurteilung von bear- 
beiteten Bogen (1) mittels einer Bildaufnahmeein- 55 
richtung (34; 36) und einer den Bogen (1) transpor- 
tierenden Haitevorrichtung (27), wobei zuerst ein 
Anfang des zu inspizierenden Bogens (1) von der 
ersten Haitevorrichtung (27) ergriffen wird da- 
durch gekennzeichnet, daB anschiieBend eine zwei* 60 
te Haitevorrichtung (28) ein Ende des Bogens (1) 
ergreift, daB danach der Bogen (1) mittels minde- 
stens einer eine Bewegung ausfuhrenden Haitevor- 
richtung (27; 28) gestrafft wird und daB schlieBlich 
nach Straffung des Bogens (1) eine Seite (3) des 55 
Bogens (1) inspiziert wird. 

9. Verfahren nach Anspruch 8, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB erst nach vollstandiger Inspektion der 
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ersten Seite (3) des Bogens (1) dieser an eine nach- 
folgende Haitevorrichtung (27; 21) ubergeben wird. 

10. Verfahren nach Anspruch 8, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB der Bogen (1) auf einer Trommel (17; 
18) gefuhrt wird 

11. Verfahren nach den .Anspruchen 8 und 10, da- 
durch gekennzeichnet, daB der Bogen (1) einer 
zweiten Trommel (18) zugefuhrt wird, daB der Bo- 
gen (1) mit seiner zweiten Seite (2) auBenliegend 
auf der zweiten Trommel (18) gestrafft wird und 
daB anschiieBend die zweite Seite (2) des Bogens (1) 
inspiziert wird. 

12. Verfahren nach den Anspruchen 8 und 1 1, da- 
durch gekennzeichnet, daB der Bogen (1) direkt von 
der ersten Trommel (17) an die zweite Trommel 
(18) ubergeben wird. 

13. Veriahren nach den Anspruchen 8 und 1 1, da- 
durch gekennzeichnet, daB der Bogen (1) unter 
Zwischenschaltung weitererTransportmittel an die 
zweite Trommel (18) ubergeben wird 

14. Verfahren nach Anspruch 3 oder U, dadurch 
gekennzeichnet, daB von der jeweiligen Seite (2; 3) 
des zu inspizierenden Bogens (1) mittels mindestens 
einer CCD-FIachenkamera (34; 36) eine Mehrzahl 
von Einzelbildem aufgenommen wird 

15. Verfahren zur qualitativen Beurteilung von be- 
arbeiteten Bogen (1) mittels mindestens einer Biid- 
aufnahmeeinnchtung (34; 36) und einer die Bogen 
(1) transportierenden Trommel (17), wobei zuerst 
eine erste auBeniiegende Seite (3) der Bogen (1) auf 
dieser Trommel (17) inspiziert wird, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB anschiieBend die Bogen (1) mit 
ihrer zweiten Seite (2) auBenliegend einer zweiten 
Trommel (18) zugefuhrt werden und schlieBlich die 
zweite Seite (2) der Bogen (t) auf dieser Trommel 
(18) inspiziert wird 

16. Verfahren nach Anspruch 15, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die Bogen (1) direkt von der ersten 
Trommel (17) an die zweite Trommel (18) uberge- 
ben werden. 

17. Verfahren nach Anspruch 15, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die Bogen (1) erst nach vollstandiger 
Bearbeitung ihrer ersten (3) und zweiten Seite (2) 
inspiziert werden. 
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